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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

© Materialverteilungsanlage mit mehreren Vorratsbehaltern und mehreren Materialverarbeitungsmaschinen, 
insbesondere Kunststoff-Verteilungsanlage mit Kunststoff-Verarbeitungsmaschine 

© Die Erfindung betrifft eine Materialverteilungsanlage 
mit mehreren Vorratsbehaltern fur unterschiedliches Ma- 
terial und mit mehreren Materialverarbeitungsmaschi- 
nen, die uber Kuppelstellen wahlweise an die von den 
Vorratsbehaltern kommenden Versorgungsleitungen an- 
koppelbar sind, insbesondere Kunststoff-Verarbeitungs- 
anlage mit Kunststoff-Verarbeitungsmaschinen. Fehl- 
funktionen in der Verteilung werden auf einfache Weise 
dadurch vermieden, daft in einerZentralsteuerung die Zu- 
ordnungskombinationen vom Material und Materialver- 
arbeitungsmaschinen vorgegeben sind, daft die Versor- 
gungsleitungen von den Vorratsbehaltern mittels Ventilen 
freigebbar und sperrbar sind, daft die Zentralsteuerung 
die Materialverarbeitungsmaschinen auf Materialbedarf 

■ uberwacht und daft die Zentralsteuerung beim Vorliegen 

■ eines Material bedarfes die Materialverarbeitungsmaschi- 
• nen einzeln bedient und entsprechend der zugeordneten 

Zuordnungskombination das in der zugeordneten Versor- 
gungsleitung angeordnete Ventil fur eine vorgegebene 
Zeit oder bis zum Erreichen eines vorgegebenen Fullstan- 
des an der bedienten Materialverarbeitungsmaschine 
zum Ansaugen des richtigen Materials freigebbar ist. 
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Die Erfindung betrifft eine Mated alverteilungsanlage mit 
mehreren Vorratsbehaltern ftir unterschiedliches Material 
und mit mehreren Materialverarbeitungsmaschinen, die 5 
uber Koppeistellen wahlweise an die von den Vorratsbehal- 
lern kommenden Versorgungsleitungen ankoppelbar sind, 
insbesondere Kunststoff-Verarbeitungsanlage mit Kunst- 
stoff-Verarbeitungsmaschinen. 

Bei den bekannten Anlagen dieser Art nimmt mit der An- to 
zahl der Vorratsbehalter fur unterschiedliches Material und 
mit der Anzahl der daraus versorgten Materialverarbei- 
tungsmaschinen die Gefahr einer fehlerhaften Kopplung 
zwischen den Versorgungsleitungen und den Materialverar- 
beitungsmaschinen stark zu. Um diese Gefahr zu reduzie- 15 
ren, werden bei bekannten Anlagen die Koppelelemente der 
Koppeistellen codiert, d. h. mit Sensoren versehen, so daB 
nur eine bestimmte Verbindung zwischen Materialverarbei- 
tungsmaschinen und den von den Vorratsbehaltern kom- 
menden Versorgungsleitungen herstellbar sind. Dies erfor- 20 
dert teuere und umrustbare Koppelelemente fur die Koppei- 
stellen, da in der Regel bei Material- oder Formenwechsel 
auf eine andere Verbindung zwischen Versorgungsleitung 
und Materialverarbeitungsmaschine umgeschaltet werden 
muB. Dies bedingt auch groBe Umrustzeiten, die als Ausfall- 25 
zeiten fiir die Fertigung zu Buche schlagen. Die richtige 
Kopplung ist gerade auch in Zeiten von ausschlaggebender 
Bedeutung, wenn die Fertigung automatisiert ist oder wah- 
rend bestimmter Zeiten nur nichtfachkundiges Bedienungs- 
personal anwesend ist. 30 

Es ist Aufgabe der Erfindung, bei einer Maleri alvertei- 
lungsanlage der eingangs erwahnten Art ohne teuere und 
komplizierte Koppelelemente fur die Koppeistellen eine Zu- 
fuhr der richtigen Mated alien zu den Materialverarbeitungs- 
maschinen sicherzustellen und gleichzeitig die Umrustung 35 
einer Materialverarbeitungsmaschine auf ein anderes Mate- 
rial zu vereinfachen. 

Diese Aufgabe wird nach der Erfindung dadurch gelost, 
daB in einer Zentralsteuerung die Zuordnungskombinatio- 
nen von Material und Materialverarbeitungsmaschinen vor- 40 
gegeben sind, daB die Versorgungsleitungen von den Vor- 
ratsbehaltern mittels Ventilen freigebbar und sperrbar sind, 
daB die Zentralsteuerung die Materialverarbeitungsmaschi- 
nen auf Materialbedarf uberwacht und daB die Zentralsteue- 
rung beim Vorliegen eines Materialbedarfes die Material- 45 
verarbeitungsmaschinen einzeln bedient und entsprechend 
der zugeordneten Zuordnungskombination das in der zuge- 
ordneten Versorgungsleitung angeordnete Vcntil fiir eine 
vorgegebene Zeit oder bis zum Erreichen eines vorgegebe- 
nen Fullstandes an der bedienten Materialverarbeitungsma- 50 
schine zum Ansaugen des richtigen Material freigebbar ist. 

Bei dieser mit Zentralsteuerung versehenen Material ver- 
arbeitungsanlage konnen allc Koppeistellen mit gleichen, 
einfachen Koppelelementen versehen werden, da die Zen- 
tralsteuerung nur die vorgegebenen Zuordnungskombinatio- 55 
nen von Materialien und Materialverarbeitungsmaschinen 
zulaBt. Dazu werden entsprechend der Abfragephasen die 
Materialverarbeitungsmaschinen mit dem richtigen Material 
versorgt. Ist die Koppelstelle falsch ausgefuhrt, dann erfolgt 
keine Materialzufuhr, da das in der Versorgungsleitung vor- 60 
geschaltete Ventil durch die Zentralsteuerung nicht fiir die 
Materialansaugung geoffnet. wird. Bei der periodischen Ab- 
frage und Bedienung der Materialverarbeitungsmaschinen 
durch die Zentralsteuerung ist sichergestellt, daB die Materi- 
alverarbeitungsmaschinen stets mit ausreichend Material 65 
versorgt werden. Der Abfragezyklus ist dabei auf den maxi- 
malen Vcrbrauch an Material einer Materialverarbeitungs- 
maschine abgestimmt. 
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Nach einer bev^^Ben Ausgestaltung ist vorgesehen, 
daB die MaterialveraSeitungsmaschinen rnit Zwischenspei- 
cherbehaltern versehen sind, die mit einem Fullstandsfuhler 
ausgeriistet sind, und daB der Fullstandsfuhler beim Un ter- 
se hrei ten eines Mindestfullstandes an die Zentralsteuerung 
ein Materialbedarfssignal abgibt. 

Steht bei der Abfrage der Materialverarbeitungsmaschine 
dieses Materialbedarfssignal an, dann wird der Zwischenbe- 
halter dieser Materialbearbei tungsmasc hi ne aufgefullt. 

Dabei kann der Nachfullvorgang zeitlich begrenzt werden 
oder es kann nach einer vorteilhaften Weiterbildung vorge- 
sehen sein, daB die Zwischenspeicherbehalter mit jeweils ei- 
nem weiteren Fullstandsfuhler versehen sind, die beim Er- 
reichen eines vorgegebenen Maximalfullstandes ein Ab- 
schaltesignal an die Zentralsteuerung abgeben. 

Die Steuerung der Materialzufuhr kann nach einer Ausge- 
staltung so durchgefuhrt sein, daB die Abfrage der Material- 
verarbeitungsmaschinen durch die Zentralsteuerung nach 
Materialbedarf erst beim Anstehen einer Materialbedarf san- 
forderung nacheinander erfolgt und beim Vorliegen keiner 
Materialbedarfsanforderung mehr wieder endet. 

Die Ausfuhrung kann jedoch auch so weitergebildet sein, 
daB die Materialverarbeitungsmaschinen individuelle Mate- 
rialbedarfsanforderungen an die Zentralsteuerung abgeben 
und daB die Zentralsteuerung diese Materialbedarfsanforde- 
rungen in vorgegebenen Fullphasen entsprechend den abge- 
speicherten Zuordnungskombinationen nach Anfallzeit- 
punkt bedient. 

Ist nach einer weiteren Ausgestaltung vorgesehen, daB 
mit der Freigabe der Versorgungsleitung die Zentralssteue- 
rung fiir die Zeit der Materialzufuhr ein Zentralgeblase zum 
Ansaugen des Materials einschaltet, wobei der Ansaugstrom 
- gesteuert durch die Zentralsteuerung iiber zu den Material- 
verarbeitungsmaschinen fiihrenden Steuerleitungen - nur 
bei der gerade bedienten Materialverarbeitungsmaschine 
wirksam ist, dann wird fur die Materialzufuhr zu alien Ma- 
terialverarbeitungsmaschinen nur dieses Zentralgeblase be- 
notigt. 

Damit auch mehrere Materialverarbeitungsmaschinen mit 
dem gleichen Material versorgt werden konnen, ist vorgese- 
hen, daB die Versorgungsleitungen von den Vorratsbehaltern 
nach den Ventilen in Mehrfachkoppelaufnahmen enden, die 
fiir die Aufnahme von mehreren Koppelelementen ausgebil- 
det sind, welche an den Enden der zu den Zwischenspei- 
cherbehaltern fiihrenden Zuleitungen angebracht sind. 

Die Materialzuteilung zu den Materialverarbeitungsma- 
schinen laBt sich dadurch in einfacher Weise uberprtifen, 
daB der Zentralsteuerung eine Anzeigceinrichtung zugeord- 
net ist, uber die die in der Zentralsteuerung gespeicherten 
Zuordnungskombinationen anzeigbar sind. 

Die Materialanforderungen konnen so bearbeitet werden, 
daB die Abfrage der Materialverarbeitungsmaschinen durch 
die Zentralsteuerung nach Materialbedarf erst beim Anste- 
hen einer Materialbedarfsanforderung nacheinander erfolgt 
und beim Vorliegen keiner Materialbedarfsanforderung 
mehr wieder endet, oder daB die Materialverarbeitungsma- 
schinen individuelle Materialbedarfsanforderungen an die 
Zentralsteuerung abgeben und daB die Zentralsteuerung 
diese Materialbedarfsanforderungen in vorgegebenen Full- 
phasen entsprechend den abgespeicherten Zuordnungskom- 
binationen nach Anfallzeitpunkt bedient. Die Sperrung der 
Materialzufuhr ist nach einer Ausgestaltung so ausgefuhrt, 
daB die Venule in den Versorgungsleitungen bei nicht geoff- 
neter Materialzufuhr eine Verbindung von der Koppelstelle 
zur Atmosphare herstellen. 

Die Erfindung wird anhand eines in der Zeichnung darge- 
stellten Ausfuhrung sbeispieles naher erlautert. 

Wie die Zeichnung zeigt, werden bei dem Aus runnings- 
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beispiel in den Vorratsbeh^^^BVBa bis VBe sechs ver- 
schiedene Kunststoffe fur sSSs KunststofT-SpritzguBma- 
schinen als Mated alverarbeitungsmaschinen SGM1 bis 
SGM6 angeboten. Die Anzahl der Vorratsbeh alter und der 
Kunststoff-SpritzgieBmaschinen ist beliebig wahlbar. Von 5 
den Vorratsbehaltern VBa bis VBe gehen Verso rgungslei- 
tungen ab, die in Mehrfachkoppelaufnahmen Aa bis Ae en- 
den. Vor den Mehrfachkoppelaufnahmen Aa bis Ae sind 
Ventile Va bis Ve in die Versorgungsleitungen eingeschleift, 
die in der Ausgangsstellung die Versorgungsleitungen sper- to 
ren und die Mehrfachkoppelaufnahmen Aa bis Ae mit der 
Atmosphare verbinden. 

Die Material verarbeitungsmaschinen SGM1 bis SGM6 
sind mit Zwischenbehaltern ZB1 bis ZB6 versehcn, die in 
bekannter Weise bei den Kunststoff-SpritzgieBmaschinen 15 
als aufgesetzte Materialtrichter ausgebildet sind. Jeder Zwi- 
schenbehalter ZB1 bis ZB6 ist mit einem Fullstandsfuhler 
ausgerustet, der einem Mindestfullstand im Materialtrichter 
zugeordnet ist und uber eine zugeordnete Steuerleitung fl 
bis f6 ein Materialbedarfssignal an eine Zentralsteuerung 20 
ZSt abgibt, wenn der Fullstand den Mindestfullstand unter- 
schreitet. In der Zentralsteuerung ZSt sind, wie die daneben 
aufgezeichnete Tabelle zeigt, Zuordnungskombinationen 
gespeichert, die jeweils angeben, welches Material A bis E 
in welcher Materialverarbeitungsmaschine SGM1 bis 25 
SGM6 verarbeitet wird. Die Zentralsteuerung ZSt steuert 
iiber Steuerleitungen zst die Ventile Va bis Ve in den Versor- 
gungsleitungen. Der Zentralsteuerung ZSt ist eine Anzeige- 
einrichtung AE zugeordnet, iiber die die Zuordnungskombi- 
nationen SGM1-B, SGM2-A, SGM3-C, SGM4-B und 30 
SGM5-D angezeigt und so uberpriift werden konnen. 

Werden die Materialbedarfssignale f 1 bis f6 maschinenin- 
dividuell an die Zentralsteuerung ZSt gegeben, dann konnen 
diese gezielt nacheinander bedient werden, wobei die Zen- 
tralsteuerung ZSt entsprechend der gespeicherten, zugeord- 35 
neten Zuordnungskombination, z. B. SGM3-C, das Ventil 
Vc in die Offnungssteilung bringt und die Versorgungslei- 
tung vom Vorratsbehalter VBe freigibt. AuBcrdem wird iiber 
zugeordnete Steuerleitungen S,S3,zsl der Zwischenspei- 
cherbehalter ZB3 der Materialverarbeitungsmaschine 40 
SGM3 und ein Zentralgeblase ZG so angesteuert, daB nur 
von der geoffneten Versorgungsleitung iiber die Mehrfach- 
koppclaufnahme Ac und das angestecktc Koppelelcmcnt K3 
das Material zum Zwischenspeicherbehalter ZB3 der Mate- 
rialverarbeitungsmaschine SGM3 gesaugt wird. Der An- 45 
saugvorgang wird entweder nach einer durch die Zentral- 
steuerung ZSt vorgegebenen Zeit beendet oder ein weiterer 
Fullstandsfuhler im Zwischenspeicherbehalter ZB3, der das 
Erreichen eines Maximalfiillstandes iiberwacht, gibt der 
Zentralsteuerung ZSt iiber eine weitere Steuerleitung ein 50 
Abschaltesignal. Stehen mehrere Materialbedarfssignale an, 
dann werden diese von der Zentralsteuerung ZSt nacheinan- 
der bedient, wobei auch ein vorgegebener Bcarbcitungszy- 
klus gewahlt werden kann. Dieser Bearbeitungszyklus kann 
auch unabhangig von Materialbedarfssignalen periodisch 55 
durchgefuhrt werden. 

Die von der Zentralsteuerung ZSt vorgegebene Fullzeit 
und der Bearbeitungszyklus wird auf den maximalen Mate- 
rialbedarf der Materi alverarbeitungsmaschinen SGM1 bis 
SGM6 so abgestimmt, daB sicher keine Materialbearbei- 60 
tungsmaschine ohne Material im Zwischenspeicherbehalter 
ZB1 bisZB6ist. 

Ist ein Koppelelement, z, B. K3, in die falsche Mehrfach- 
koppelaufnahme, z. B. Ab, gesteckt, dann erhalt die Materi- 
alverarbeitungsmaschine SGM3 bei ihrer Bedienung selbst 65 
bei anstehendem Materialbedarfssignal f3 kein Material, da 
das Ventil V6 nicht, das Ventil Vc jedoch von der Zentral- 
steuerung ZSt angesteuert wird. Das Material kann iiber das 



geoffnete Ventil V(!^^Jdie Mehrfachkoppelaufnahme Ab 
auch nicht zu den Materialverarbeitungsmaschinen SGM1 
und SGM4 gelangen, obwohl die Koppelelemente Kl und 
K4 richtig in die Mehrfachkoppelaufnahmen Aa eingefuhrt 
sind, da die Ansteuerung der Zwischenspeicherbehalter ZB1 
und ZB4 iiber die Steuerleitungen si und s4 unterbleibt und 
die Ansaugung uber das Zentralgeblase ZG nur am Zwi- 
schenspeicherbehalter ZB3 wirken kann. Da das Ventil Vc 
nicht angesteuert ist, wird nur Luft angesaugt. 

Auf diese Weise ist sichergestellt, daB die Materialverar- 
beitungsmaschinen SGM1 bis SGM6 nur bei richtig herge- 
stellten Koppelstellen gemaB den vorgegebenen Zuord- 
nungskombinationen, wie sie in die Zentralsteuerung ZSt 
cingespeichert werden, mit Material versorgt werden. Die 
Mehrfachkoppelaufnahmen Aa bis Ae sind identisch zum 
Aufnahme mehrerer gleicher Koppelelemente Kl bis K6 
ausgelegt, so daB nach wie vor freiziigige Materialzufuhr zu 
alien Materialverarbeitungsmaschinen SGM1 bis SGM6 ge- 
geben ist. Es muB nur die Zentralsteuerung ZSt entspre- 
chend mit den gewunschten Zuordnungskombinationen ver- 
sehen werden. Die Umriistung der Materialverteilungsan- 
lage auf neue Verhaltnisse ist sehr einfach und schnell aus- 
fuhrbar, wobei falsch hergestellte Koppelstellen zu keiner 
Fehlfunktion mehr fuhren konnen. 

Die Zentralsteuerung ZST kann auch dauernd die Materi- 
alverarbeitungsmaschinen SGM1 bis SGM6 nach Material- 
bedarf abfragen und bedienen, insbesondere dann, wenn de- 
ren Anzahl sehr groB ist. 

Beim Sperren der Materialzufuhr konnen die Ventile Va 
bis Ve vor den Mehrfachkoppelaufnahmen Aa bis Ae die 
Versorgungsleitungen mit der Atmosphare verbinden oder 
auf den zugeordneten Vorratsbehalter VBa bis VBe zuriick- 
fuhren. 

Patentanspriiche 

1. Materialverteilungsanlage mit mehreren Vorratsbe- 
haltern fur unterschiedliches Material und mit mehre- 
ren Materialverarbeitungsmaschinen, die iiber Koppel- 
stellen wahlweise an die von den Vorratsbehaltern 
kommenden Versorgungsleitungen ankoppelbar sind, 
insbesondere Kunststoff-Verarbeitungsanlage mit 
Kunststoff- Verarbeitungsmaschinen, dadurch ge- 
kennzeichnet, 

daB in einer Zentralsteuerung (ZSt) die Zuordnungs- 
kombinationen (SGM1-B; SGM2-A; SGM3-C; 
SGM4-B; SGM5-D) vom Material (A, B, C, D, E) und 
Materialverarbeitungsmaschinen (SGM1, SGM2, 
SGM3, SGM4, SGM5, SGM6) vorgegeben sind, 
daB die Versorgungsleitungen von den Vorratsbehaltern 
(VBa, VBb, VBe, VBd, VBe) mittels Ventilen (Va, Vb, 
Vc, Vd, Ve) freigebbar und sperrbar sind, 
daB die Zentralsteuerung (ZSt) die Materialverarbei- 
tungsmaschinen (SGM1 bis SGM6) auf Materialbedarf 
uberwacht und 

daB die Zentralsteuerung (ZSt) beim Vorliegen eines 
Materi albedarfes die Materialverarbeitungsmaschinen 
(z. B. SGM3) einzeln bedient und entsprechend der zu- 
geordneten Zuordnungskombination (SGM3-C) das in 
der zugeordneten Versorgungsleitung angeordnete 
Ventil (Vc) fur eine vorgegebene Zeit oder bis zum Er- 
reichen eines vorgegebenen Fiillstandes an der bedien- 
ten Materialverarbeitungsmaschine (SGM3) zum An- 
saugen des richtigen Material freigebbar ist. 

2. Materialverteilungsanlage nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, 

dafi die Materialverarbeitungsmaschinen (SGM1 bis 
SGM6) mit Zwischenspeicherbehaltern (ZB1 bis ZB6) 
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versehen sind, die mit ^^pFiillstandsfiihler ausgeru- 
stetsind, und 

daB der Fiillstandsfuhler beim Unterschreiten eines 
Mindestfullstandes an die Zentralsteuerung (ZSt) ein 
Materialbedarfssignal (fl bis f6) abgibt. 5 

3. Material verteilungsanlage nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnel, daB die Zwischenspeicherbe- 
halter (ZB1 bis ZB2) mit jeweils einem weiteren Fiill- 
standsfiihler versehen sind, die beim Erreichen eines 
vorgegebenen Maximalfiillstands ein Abschaltesignal to 
an die Zentralsteuerung (ZSt) abgeben. 

4. Materialverteilungsanlage nach einem der Ansprii- 
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB mit der Frei- 
gabe der Versorgungsleitung die Zentralsteuerung 
(ZSt) fur die Zeit der Materialzufuhr ein Zentralgeblase 15 
(ZG) zum Ansaugen des Materials einschaltet, wobei 
der Ansaugstrom - gesteuert durch die Zentralsteue- 
rung (ZSt) tiber zu den Materialverarbeitungsmaschi- 
nen (SGM1 bis SGM6) fuhrenden Steuerleitungen 

(z. B. s3) - nur bei der gerade bedienten Materialverar- 20 
beitungsmaschine (z. B. SGM3) wirksam ist. 

5. Materialverteilungsanlage nach einem der Ansprii- 
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Versor- 
gungsleitungen von den Vorratsbehakern (VBa bis 
VBe) nach den Ventiien (Va bis Ve) in Mehrfachkop- 25 
pelaufnahmen (Aa bis Ae) enden, die fur die Aufnahme 
von mehreren Koppelelementen (Kl bis K6) ausgebil- 
det sind, welche an den Enden der zu den Zwischen- 
speicherbehaltern (ZB1 bis ZB6) fuhrenden Zuleitun- 
gen angebracht sind. 30 

6. Materialverteilungsanlage nach einem der Ansprii- 
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB der Zentral- 
steuerung (ZSt) eine Anzeigeeinrichtung (AE) zuge- 
ordnet ist, uber die die in der Zentralsteuerung (ZSt) 
gespeicherten Zuordnungskombinationen (SGM1-B; 35 
SGM2-A; SGM3-C; SGM4-B; SGM5-D) anzeigbar 
sind. 

7. Materialverteilungsanlage nach einem der Ansprii- 
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Abfrage 
der Materialverarbeitungsmaschinen (SGM1 bis 40 
SGM6) durch die Zentralsteuerung (ZSt) nach Material 
bedarf erst beim Anstehen einer Materialbedarfsanfor- 
derung (f 1 bis f6) nacheinander erfolgt und beim Vor- 
liegen keiner Materialbedarfsanforderung mehr been- 
det wird. 45 

8. Materialverteilungsanlage nach einem der Ansprii- 
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, 

daB die Materialverarbeitungsmaschinen (SGM1 bis 
SGM6) individuelle Materialbedarfsanforderungen (fl 
bis f6) an die Zentralsteuerung (ZSt) abgeben und 50 
daB die Zentralsteuerung (ZSt) diese Materialbedarfs- 
anforderungen (f 1 bis f6) in vorgegebenen Fiillphasen 
entsprechend den abgespeicherten Zuordnungskombi- 
nationen (SGM1-B; SGM2-A; SGM3-C; SGM4-B; 
SGM5-D) nach Anfallzeitpunkt bedient. 55 

9. Materialverteilungsanlage nach einem der Ansprii- 
che 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die Ventile 
(Va bis Ve) in den Versorgungsleitungen bei nicht ge- 
offneter Materialzufuhr eine Verbindung von der Kop- 
pelstelle zur Atmosphare oder zum zugeordneten Vor- 60 
ratsbehalter (VBa bis VBe) herstellen. 
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Abstract of DE1 9803497 

A central control unit (ZST) stores the different material allocation combinations (SGM1-B; SGM2-A;SGM3-C; 
SGM4-B; SGM5-D) for the materials (A,B,C,D,E) and processing machines (SGM1-SGM6). Supply lines from the 
material storage vessels (VBa-VBe) are controlled by valves (Va-Ve). When one machine, e.g. SGM3, requires 
filling, the control unit connects the correct line to the machine and opens the appropriate valve, e.g. Vc, for a 
prescribed time or until the machine is full. PREFERRED FEATURES:- Intermediate material storage hoppers 
(ZB1-ZB6) on each machine (SGM1-SGM6) have level sensors emit a signal (fl-f6) when a minimum level is 
reached. A further sensor indicates the maximum level. When a supply line is opened a central fan (ZG) is 
switched on to draw material from the appropriate storage vessel (VBa-VBe) and feed only the corresponding 
machine. When a material feed is closed the valves (Va-Ve) allow connection from the coupling point either to 
atmosphere or to the appropriate storage vessel. 
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